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PROCESSOS DE USINAGEM
e TORNEAMENTO

e FRESAMENTO

e FURACAO

« APLAINAMENTO
e BROCHAMENTO
e SERRAMENTO

e RETIFICACAO

PROJETO 3: TORNEAMENTO




USINAGEM




USINAGEM

e PROCESSO SECUNDARIO

e« CAVACO:
* REMOCAO DE MATERIAL
e MODIFICACAO DA SUPERFICIE

e CONVENCIONAIS s )
« ENERGIA =) MOVIMENTO MECANICO

e NAO CONVENCIONAIS
e ELETRO-EROSAO e LASER

e QUIMICO e ELETRO-Q e ULTRA-SOM
e ELETRON-BEAM e JATO D'AGUA

e VANTAGENS

* PRODUTIVIDADE e CUSTO
e SALIENCIAS, REENTRANCIAS, FUROS,
ROSCAS, RECARTILAGENS, ETC

e DESVANTAGENS

e PERDA MATERIAL, ALTA ENERGIA, LENTO e
EFEITO ADVERSO NA SUPERFICIE

e CNN e CAM




VISANDO A EFICIENCIA E ECONOMIA A
USINAGEM E FOCADA COMO UM SISTEMA

e PESSOAL TREINADO E EXPERIENTE
e PECA: MATERIAL, GEOMETRIA E DIMENSOES

e« MAQUINA OPERATRIZ E ACESSORIOS

e FERRAMENTA

e CORTE ou ABRASIVA

e MAIS DURA DO QUE O MATERIAL DA PECA
e ACO ALTO CARBONO ou LIGA ESPECIAL ’
e PASTILHAS (Carboneto de W) e Ceramica (Oxido Alumina)

e ARESTA UNICA ou MULTIPLA

CAVACO
e FITA, HELICOIDAL, ESPIRAL e LASCAS ou PEDAGOS
e DANIFICAR =) QUEBRA CAVACO

FLUIDO DE CORTE....




FLUIDO DE CORTE

LIQUIDO (6leo minerais), SOLIDO (graxas) e GASOSO

e REFRIGERAR
e LUBRIFICAR REDUZ DESGATE

e PROTEGER DA OXIDAGAO [ AUMENTA VIDA
e LIMPAR REGIAO USINADA

POSICIONAMENTO

Milling
cutter Good

Grinding
wheel

4




CONSIDERACOES

CONHECENDO:
e MATERIAL
e GEOMETRIA e DIMENSOES DA PECA
e GEOMETRIA, DIMENSOES E ACABAMENTO
DA USINAGEM PRETENDIDA

PLANEJAMENTO DA USINAGEM:

e ESCOLHA DO PROCESSO, MAQUINA E
FERRAMENTA .

e« ESTABELECIMENTO DE PARAMETROS QUE
VIABILIZEM A USINAGEM PRETENDIDA




TORNEAMENTO

MAQUINA OPERATRIZ: TORNO UNIVERSAL







TORNO REVOLVER

— f—ly T

ACESSORIOS




FERRAMENTAS

l Direc&o de
corte

Face

Eunme
secundano

Chanfro na flanco do do gume principal
gume secundario
Gume ncipal
Quina com raio de e
arredondarmenio
Flanco principal
Chanfro na flanco do

Flanco secundario gume secundario

Chip breaker Rake face
St too] Rake tace

Without chip breaker Clamp
Chip breaker
: 4— Tool ‘
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Increasing strength
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OPERACOES

{a} Straight turning

R

(d} Turrning and
enctarnal grooving

W

(g} Cutting with
a form tool

() Cutting off

o

{b} Taper turning

{a} Facing

T

{h} Boring and
intarnal groowing

——

{k) Threading

=Y

(ch Profiling

i} Face groowving

h e

{iy Dirilling

Whorkpieca
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(1} Krurling



PARAMETROS DE CORTE

o —
Movimento
de avango

.. PROFUNDIDADE (mm)

.« AVANCO (mm/volta)

.. VELOCIDADE DE AVANCO (mm/min)

.. VELOCIDADE DE CORTE (m/min)

.. FORCA DE USINAGEM (Kgf)
.. FORCA DE CORTE (kgf)

.. FORCA DE AVANCO (Kgf)
.. FORCA PASSIVA (Kgf)

|
|
|
|
|
|
|
|
|
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Sentido de

rotagao da
pega

.. AREA DE CORTE = p.f (mm?)
K, .. PRESSAO ESPECIFICA DE CORTE

= C, / f™ (Kgf/mm?)

..POTENCIA DE USINAGEM = X P,
..POTENCIA,

=F,.V,/ 60.75 (cv)




VELOCIDADE DE CORTE - V. (m/min)

MATERIAIS

FERRAMENTAS DE
AGO RAPIDO

FERRAMENTAS DE
CARBONETO-METALICO

DESBASTE

ACABAMENTO

ROSCAR
RECARTILHAR

DESBASTE ACABAMENTO

ACO 1020

25

30

10

200 300

ACO 1045

20

25

8

120 160

Aco ExTrRaDuro 1060

15

20

40 60

FERRO FUNDIDO MALEAVEL

20

25

70 85

FERRC FUNDIDD GRIS

15

20

65 95

FERRC FUNDIDO DURO

10

15

30 50

BROMZE

30

40

LATAC E COBRE

40

50

ALUMINIO

60

90

FIBRA E EBONITE

25

40




FRESAMENTO
MAQUINA OPERATRIZ




ACESSORIOS
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OPERAGCOES







FURACAO

MAQUINA OPERATRIZ e ACESSORIOS

hﬁ%ﬂ%5$7

FURAGAO ALARGAMENTO FURAGAO BROQUEAMEN
DE ESCALONADA
nnnnn SAO




APLAINAMENTO

MAQUINA OPERATRIZ: PLAINA LIMADORA e de MESA

[y "l'ﬂ‘ e
= e ALk,
‘ —

FERRAMENTAS (R.151 - WIDEA RETA FACEAR)

(R.152 - WIDEA INCLINADA )
Comprmmento pacrao 50mm
CHANERO LADO DIREITC
Dudmetros dponives

O8 Qi/8
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OPERAGOES

b esquerda (reta)
ponta redonda

o esquerda (curva)
o direita (curva)
gplainar rasgos

aplainar

aplainar

b direita (reta)
aplainar
aplainar
(bedame)
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BROCHAMENTO

MAQUINA OPERATRIZ




SERRAMENTO

MAQUINA OPERATRIZ
‘ Efas!ﬁd
‘ _ 5
v/

FERRAMENTAS




RETIFICACAO
MAQUINA OPERATRIZ

A i

[ o

* CILINDRICA

e ESMERILHADORA




FERRAMENTAS
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OPERAGOES

RETIFICAGCAD

Fig Bi-Retficagde clindrica sem m'rm:
com gwango am filgira de pegas”

FigH2- Retificogfo cilindrico sem ceniros
coen gvango radiak

E rebflo de
arraste

Fog B3 -Relilicog¢do framtal com ovOngo
refiimen da pega

Fig. B4 - Refificocda Trontal com avonga
cwculgr da pego

LAPIDACAD

Fuy BE-Lopudacds

SUPER ACABAMENTD

Fig 8T- Super-acabamanio Gilindrics

Fig 88 - Super-acabamants planc
- f5CICAD
alte rnlucan__l ramaear s

frco sfbre

dﬂl —baino rodogda




Material Lubri-refrigeracac Vv, [mm/s] a, [um] R, média [um]

5 0.54
EXEMPLO DE . 60 0,64

Convencional

RETIFICACAO 5 0.56

60 045
5 041

- PECAS: IMPLANTES COM 3 60 044
TIPOS DE BIOCERAMICA 5 049

« FERRAMENTA: REBOLO 60 0,52
DIAMANTADO 5 045

~ : 60 047
- LUBRI-REFRIGERACAO Convencional ’

5 042

* CONVENCIONAL = {'1146
« MQL (Minima quantidade de .

Lubrificante) 5 0,35

- Vw: VELOCIDADE DA PECA gU gii

- ap: PROFUNDIDADE DE 60 054
CORTE 5 0,68

- Ra média: MEDIA ARITMETICA Criensional i 0,13
DAS MEDIDAS DE 5 065

RUGOSIDADE 60 0,67
5 0,61

60 0.67
5 0.66
60 0.77




EXERCICIO

UTILIZANDO UMA BARRA CILINDRICA COM DIAMETRO DE 100
mm DO ACO ABNT 1035, DESEJA-SE FABRICAR EM UM SO
PASSE UM EIXO DE 92 mm DE DIAMETRO. SUPONDO A
UTILIZACAO DE UM TORNO QUE FORNECA UMA ROTACAO DE
320 rpm E ADOTANDO UM AVANCO DE 0,5 mm/volta, CALCULE
A POTENCIA DE CORTE NECESSARIA.




PROJETO N° 3 - FABRICACAO DE PECA TORNEADA

ESTE PROJETO CONSTA DA FABRICACAO, ATRAVES DO
TORNEAMENTO, DE UMA PECA EM PVC COM AS
CARACTERISTICAS APRESENTADAS NA FIGURA A SEGUIR, ONDE
TAMBEM SAO CITADAS AS ATIVIDADES DE FABRICACAO A
SEREM CUMPRIDAS. .

O RELATORIO DEVERA SEGUIR A ORIENTAGAO GERAL,
COM ENFASE NA DESCRICAO DO TORNO, FERRAMENTAS E
OPERAGOES DE FABRICACAO. AO TERMINO DEVERA SER
FEITA A ANALISE DAS DIMENSOES FINAIS DA PECA, EM
COMPARACAO COM AS APRESENTADAS NO DESENHO. AS
DIFICULDADES ENCONTRADAS DEVERAO SER MENCIONADAS.

NO QUE CONCERNE AS DIMENSOES, TOLERANCIAS E
ACABAMENTO, A FABRICACAO DA PECA SERA DE
RESPONSABILIDADE DO GRUPO, QUE CONTARA COM A
ORIENTACAO E COLABORACAO DE UM TECNICO DO PMR.




Tol. geral: + - 0,5mm

ATIVIDADES: AR

01 SERRAR MATERIAL NO COMPRIMENTO DE 70mm;

02 DETERMINAR AS FERRAMENTAS PARA A EXECUCAO DA PECA;
03 CALCULAR AS ROTACOES PARA CADA OPERACAO;

04 FACEAR E FAZER FURO DE CENTRO;

05 USINAR NO DIAMETRO DE 24mm X 45mm;

06 USINAR REBAIXO NO DIAMETRO DE 16mm X 15mm;

07VIRAR A PECA E FACEAR NO COMPRIMENTO DE 20mm;

0§ USINAR NO DIAMETRO DE 35mm;

09 USINAR CONICIDADE DE 10mm X 45°%

10 EXECUTAR FURACAO,




OBRIGADO




